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Sposob otrzymywania odlewow stalowych.

Zgloszono 5 maja 1928 r,
Udzielono 3 marca 1930 r.

Usilowano otrzymywaé odlewy stalowe
w zelaznych formach, skladajacych si¢ z
kilku czesci zdejmowanych przed kurcze-
niem si¢ odlewu. Sposéb ten w zastosowa-
niu praktycznem wykazuje te wade, ze z
jednej strony odejmowanie czesci formy
rozpoczyna si¢ dopiero po skoriczonem od-
lewaniu, z drugiej za§ — usuwanie czesci,
przeznaczonych do zdjecia z odlewu odby-
wa si¢ jednocze$nie, skutkiem czego nie u-
wzgiednia sie¢ dostatecznie faktycznych
procesow kurczenia sie w poszczegélnych
strefach odlewu. Znana jest np. forma me-
talowa do odlewania ko6t stalowych, w
ktérej po wlaniu cieklej stali gérny i dolny
piericienie sa jednoczesnie, zdejmowane
recznie jeszcze przed skurczeniem sig

wierica kola, ktére odbywa sie w kierunku

promieniowym. Pozostate czesci formy, np.
pierScienn zewnetrzny, otaczajacy wieniec
kota, pierscien ograniczajacy wewnetrzna
tarcze szprychowa oraz czes¢ formy two-
rzaca dolna czesé piasty albo nie sa odej-
mowane, albo tez odejmuja sie¢ dopiero, po
catkowitem zakrzepnieciu odlewu i to w
celu wyjecia tego ostatniego z formy (np.
pierscienl ograniczajacy od géry wewnetrz-
na tarcze szprychows oraz tworzacy gérna
czes$é piasty). W tym przypadku nie zosta-
je w dostatecznym stopniu uwzgledniony
proces kurczenia sig. Wynika to z tego, ze
zgodnie ze sposobem odlewania két stalo-
wych w zelaznej formie uwazano za ko-
nieczne ponad calym wiedicem kola utwo-
rzyé nadlew w ksztalcie pierscienia, co
przy odlewie w piasku, masie, albo glinie
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bytoby oczywiscie zbyteczne i co skutkiem
wigkszego dodatkowego nakladu materjalu
'erz lﬂ‘omegm}q,scu poZniejszej obrobki na
“tokami musi znacZnie obnizy¢ ekonomicz-
no$¢' procesu calkowitego. Poniewaz we
wspomnianym sposobie wewnetrzne czesci
formy, otaczajace piaste, nie wchodza w
sktad czesci, ktére sie odejmuje, wiec we-
wnatrz piasty nie mozna zastosowaé¢ wycig-
ganego rdzenia, a zatem ma sie tu znowu
do czynienia z niepotrzebnym nakltadem
materjalu oraz zwiekszona praca przy to-
czeniu i wierceniu, co réwniez obniza ren-
towno$é sposobu.

Sposéb wedlug wynalazku polega na
" tem, Ze przy odpowiedniem daleko posu-
nietem rozczlonkowaniu formy wszystkie
jej czesci otaczajace odlew, a nie koniecz-
ne do wylaczengo jej podpierania w prze-
strzeni podczas procesu kurczenia sig,
zdejmuje si¢ maszynowo przed kurczeniem
si¢, a cze$ciowo jeszcze przed skoriczonem
wlewaniem, przyczem zdejmowanie to od-
bywa si¢ nie jednoczesnie, lecz strefami w
odmierzonych kolejno odstepach czasu.
Dopiero dzigki tym zabiegom mozna dosta-
tecznie wypelni¢ warunki pozadane dla
procesu kurczenia sig, rozpoczynajacego
si¢ w réznym czasie w poszczegélnych
strefach odlewu i we wszystkich trzech
kierunkach przestrzeni, przyczem nie u-
izywa si¢ materjalu wigcej, niz przy for-
mowaniu takiego samego odlewu w piasku,
masie albo glinie. W niniejszym wynalazku
istotnem jest zwlaszcza to, ze wusuwanie
czeSci formy przed kurczeniem si¢ w po-
szczegolnych strefach wykonywa sie¢ ma-
szynowo strefami w odmierzonych kolej-
nych odstepach czasu przy pomocy odpo-
wiedniego urzadzenia, poniewaz zachowa-
nie przerw przy zdejmowaniu form rekami
albo zapomoca, dZwigu wobec szybkiej, za-
ledwie sekundowemi odstgpami dzielonej
kolejnosci przerw nie dawaloby gwarancji
wykonania ani nie zapewnialoby rentow-
noSci procesu, Maszynowe i samoczynne

rozbieranie trwatej formy zelaznej jest
znane, jednak w przeciwienistwie do niniej-
szego wynalazku stosowano je jedynie w
tym celu, zeby gotowy zakrzeply odlew
mozliwie wcze$nie wydalaé z formy, a for-
me¢ moéc ponownie zastosowaé do wyrobu
dalszego odlewu, przyczem w dalszem
przeciwieristwie do niniejszego wymalazku,
wszystkie cze$ci formy usuwano jednocze-
$nie. Za§ maszynowe strefowe w okreslo-
nych odstepach czasu przed kurczeniem
sig, a w razie potrzeby przed zakoriczeniem
wlewania, kolejne zdejmowanie poszcze-
golnych czesci formy z odlewu nie jest do-
tychczas znane.

Na rysunkach, fig. 1 i 2, sluza do wy-
jasnienia zabiegéw przy wyrobie kota do
wozka kopalnianego. W przytoczonym
przykladzie wlewanie uskutecznia si¢ przy
piascie. Ciekla stal zdazajaca ku wiericowi
kola przeplywa przez tarcze szprychowsa
lub ramiona szprychowe tak, iz otaczajace
je czesci formy silnie si¢ nagrzewaja, mia-
nowicie cze$ci wewnetrzne silniej, niz ze-
wnetrzne. A zatem stal tworzaca wieniec
kota oddaje czesé swego ciepla i dostaje
sie jako stosunkowo chtodna do puste;j
przestrzeni formy, tworzacej wieniec kota;
tutaj w miejscu zetkniecia z zelazna forma
szybko krzepnie i tylko wewnatrz wierica
kota jest jeszcze ptynna. Gdy stan ten, wy-
magajacy zabezpieczenia formy otaczaja-
cej wieniec kola przeminie, to najprzéd
zdejmuje si¢ pierscieniowe czesci ¢ i b
formy, a nastepnie po odpowiedniej prze-
rwie zdejmuje sie czeéci e i f, a wreszcie
usuwa si¢ rdzen g. Na fig. 2 przedstawiono
jedno ze stadjow posrednich, a mianowicie
stadjum po usunigciu czesci a i b. Przed
calkowitem zakrzepnigciem odlew wspiera
si¢ jeszcze na stole i.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb otrzymywania odlewow sta-
lowych w zelaznych statych formach, zlo-



zonych z kilku czesci odejmowanych stre-
fami z odlewu przed jego kurczeniem sig,
znamienny tem, Ze mocne zamknigcie odle-
wu przez czesci formy rozluZnione zostaje
maszynowo z chwila, gdy nie jest ono ko-
nieczne do podpierania odlewu, czegsciowo
jeszcze przed ukoriczeniem wlewania stali
do formy.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1 w zastoso-
waniu do wyrobu két albo cial kolistych,

Fig. 7

przyczem poczatkowo odejmuje si¢ czesci
formy tworzace wieniec kolowy, znamien-

ny tem, ze dalsze odejmowanie czesci for-
my odbywa sie strefami w kierunku piasty.

Gesellschaft fiir
Forderanlagen Ernst Heckel
mit beschrinkter Haftung.
Zastepca: inz. A. Wolfowicz,

rzecznik patentowy.
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